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Werkzeug zum mechanischen Bearbeiten von WerkstQcken 

Die Erfindung betriffl ein Werkzeug zum mechanischen Bearbeiten von 
WerkstQcken. insbesondere Blechen. Rohr- Oder Profilteilen nach dem Oberbegrlff 
des Anspruchs 1 . 

FQr eine Blechbearbeitung ist aus der DE 197 31 222 A1 eine Vorrichtung zum 
Stanznieten bekannt. bei der ein Stempel und gegebenenfalls ein Nledertialter 
Qber eine Obertragungseinhelt angetrieben wlixi bzw. werden. Die 
Ubertragungselnheit wandelt eine Rotatlonsbewegung einer elektromotorischen 
Antriebselnheit in eine Translationsbewegung des Stempels bzw. des 
Niederhalters. wodurch ein aufwendlger hydraulischer Antrieb vermieden wird 
Dazu ist der Stempel mit der Obertragungseinhelt. die ein Getriebe aufweist. Qber 
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einen Spindelantrieb verbunden. Die Obertragungseinheit und der Spindelantrieb 
bedingen eine deutliche Zunahme der Werk^euggrdQe und erhdhen deh 
konstruktiven Aufwand. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Werkzeug nach dam Oberbegriff des 
Anspruchs 1 zu schaffen, das handlich und konstruktiv elnfach aufgebaut ist. 

Diese Aufgabe wird durch die l\4erkmale des Anspruchs 1 geldst. 

Hierdurch \wird ein Werkzeug geschaffen. bei dem eine Rotationsbewegung eines 
elektromotorischen Antriebs durch eine mechanlsche Umwandlung in eine 
Translationsbewegung Qbertragen wird. Die hierfdr vorgesehene Kurvenscheibe 
steuert eine Schwinge, die an dem StdQel eines bewegbaren 
Werkzeugeinsatztragers angreift und durch ihre Hinundherbewegung den Std&el 
hebt und senkt. Der in Arbeitshubrichtung gefUhrte StdBel fOhrt also eine 
Translationsbewegung aus. In einfacher Weise wird folgiich eine 
Rotationsbewegung von einem elektromotorischen Antrieb auf einen Std&el 
Qbertragen, um diesen ArbeitshQbe ausfQhren zu lessen. 

Vorzugsweise ist das mit dem StdQel in Eingriff stehende Ende der Schwinge Qber 
eine GleitTQhmng am Std&el gelagert. Das Ende der Schwinge ist dabei 
zylinderfdmnig ausgebildet. um den Schwingenwinkel der Schwinge 
auszugleichen. Ein Lagerschlitten, insbesondere eine Lagerschaie. ist 
vorzugsweise senkrecht zur Bewegungsrichtung des StoQels verschieblich und 
nimmt das Ende der Schwinge gelenkartig auf. Eine verschlei&anne Lagerung des 
Endes der Schwinge an dem Stdfiel wird dadurch sichergestellt. 

Die Schwinge wird vorzugsweise von einem zweiarmigen, um einen festen 
Drehpunkt hinundherschwingenden Hebel gebildet, wobei die Hebelamiiangen 
zum Einstetlen eines bestimmten Std&elweges wahlbar sind. Die Hebelamie sind 




zudem vorzugsweise unterschiedlich lang ausgebildet. damit die 
Zwangssteuerung durch die Kurvenscheibe Qber ein kurzes Anschluaglied erfolgt. 

Vorzugsweise umfaBt die Kurvensclieibe eine geschlossene, nutformige 
Kurvenbahn um einen mittigen Kurvenscheibenkern. Fur eine verschleillamne 
ZwangsfQhrung des Antriebsendes der Scliwinge an der Kurvenscheibe ist dieses 
vorzugsweise zapfenfdrmig ausgebildet und sitzt in einem in der nutfSrmigen 
Kurvenbahn angeordneten, buchsenfdrmigen Gleltlager. Eine Drehachse der 
Kurvenscheibe verlskuft vorzugsweise senkrecht zur feststehenden Achse der 
Schwinge und ist derart zu dieser raumlich versetzt, da& in einer Arbeitsposition 
des Stdllels, beisplelsweise Clinchposition, die Schwinge im wesentlichen parallel 
zur Drehachse der Kurvenscheibe steht. Die Obertragung der Antriebskraft ist 
dann besonders vei^chleiQamn. 

Die Kun/enscheibe ist bezQglich des von ihr bewirkten Hubes individuell 
gestaltbar, so da& die Hubiangen des StoBels eines bewegbaren 
WerkzeugtrSgereinsatzes je nach Einsatzzweck w§hlbar sind. Auch der 
Gradientenverlauf der Kurvenlinie der Kurvenbahn ist individuell wShlbar, so dafX 
der Kraftanstieg belm Arbeitshub langsamer oder schneller erfolgen kann ais der 
Kraftabfall beinn Zuriickziehen des StoBels. Eine maximale Kraft kann zudem 
wahrend eines Zeitabschnitts gehalten werden. 

Bevorzugt ist der Stofiel zwetteilig ausgebildet, um einen fixierten Qrundvorschub 
des Std&eis einzustellen, der eine effektive Ldngendnderung des StdHels 
darstellen kann. Der St6fiel kann dazu einen Arbeltsstd&el und einen Hubstd&ei 
umfassen, die Qber eine Verstelleinrichtung gegeneinander in Arbeitshubrichtung 
verschiebbar sind. Dazu kann die Verstelleinrichtung ein Gewinde aufweisen, das 
mit unterschiedlichen Gewindeg§ngen im ArbeltsstSBel und im HubstoBel in 
Eingriff steht. Wird der Gewindegang im Bereich des ArtjeitsstoBels und des 
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Hubstd&els unterschiediich gewdhlt. fQhrt eine Drehung der Verstelleinrichtung zu 
einer Verschiebung des ArbeitsstOfiels gegenQber dem HubstO&el. 

Zur Fuhrung des Sto&els in Arbeitshubrichtung kann eine GeradfQhrung 
vorgesehen sein. 

Das Werkzeug kann in die Schenkel einer Zange eingebaut sein. 

Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind der nachfolgenden Beschreibung und 
den UnteransprOclien zu entnehmen. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand der in den belgefQgten Abbildungen 
dargestellten AusfQhrungsbeispiele naher eridutert. 

Fig. 1 zeigt schematisch einen Langsschnitt eines ersten AusfQhrungsbeispiels 

eines Werkzeuges zum mechanischen Bearbeiten von WerkstQcken. 

Fig. 2 zeigt schematisch eine Vorderansicht des Werkzeuges gem3& Fig. 1 , 

Fig. 3 zeigt schematisch einen Langsschnitt eines zweiten AusfQhrungsbeispiels 

eines Werkzeuges zum mechanischen Bearbeiten von WerkstQcken in einer 

Arbeitsposition des Werkzeugsatzes, 

Fig. 4 zeigt schematisch das Werkzeug gemSB Fig. 3 In gedffheter Stellung des 
Werkzeugsatzes, 

Fig. 5a zeigt vergrdOert ein TeilstQck des Werkzeuges von Fig. 3 im Bereich der 
Schwinge fQr eine Arbeitsposition des Werkzeuges, 
Fig. 5b zeigt einen Schnitt entlang A-A gemd& Fig. 5a, 

Fig. 6a zeigt vergrd&ert ein TeilstQck des Werkzeuges von Fig. 4 im Bereich der 
Schwinge fQr eine ge6ffnete Stellung des Werkzeuges, 
Fig. 6b zeigt einen Schnitt entlang B-B gemad Fig. 6a, 

Fig. 7 zeigt vergroBert ein TeilstQck des Werkzeuges von Fig. 3 im Bereich der 
Schwinge mit einer Anordnung eines Arbeitsstd&els in einer obersten Stellung. 
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Fig. 8 zeigt vergrSBert ein TeilstQck des Werkzeuges von Fig. 3 im Bereich der 
Schwinge mit einer Anordnung eines Arbeitsstd&els in einer untersten Stellung, 

Fig. 1 und 2 zeigen ein erstes Ausfiihrnngsbeispiel eines Werkzeuges zum 
mechanischen Bearbeiten von WerkstQcken, insbesondere zum FQgen. 
Stanznieten Oder Clinchen von Blech-, Rohr- oder Profilteilen mit zueinander 
bewegbaren Werkzeugeinsatztragem 1, 2. an deren Arbeitsenden jeweils ein 
Werkzeugeinsatz eines Werkzeugsatzes befestigbar ist. Die 
Werkzeugeinsatztrager 1, 2 sind relativ zueinander bewegbar. Die Bewegung 
erfolgt linear aufeinander zu bzw. voneinander weg gerndfi dem in Fig. 1 und 2 
dargestellten Doppelpfeil 3, urn den Werkzeugsatz in eine Arbeitsposition zu 
schlie&en oder aus der Arbeitsposition zu Offhen. Der Werkzeugsatz bestelit liier 
aus einem Stempei 6 und einer Matrize 4. Die Zuordnung von Stempel 5 und 
l\4atrize 4 zu dem jeweiligen Werkzeugeinsatztrager 1, 2 ist wdiilbar. GemSB Fig. 1 
ist der Stempel 5 am Werkzeugeinsatztrager 1 und die Matrize 4 am 
Werkzeugeinsatztrager 2 befestlgt. Matrize und Stempel 4, 5 sind Niederhialter 6, 
7zugeordnet. 

Der Werkzeugeinsatztrager 2, der an einem unteren Schenkel 11 vorgesehen Ist, 
ist hier feststehend ausgeblldet. Der Schenkel 11 selbst kann uber eine 
Kippvorrichtung 34 arretierbar gegenOber einem oberen Schenkel 50 wegklappbar 
sein, beisplelsweise fQr ein Einsetzen oder Austauschen eines Werkzeugsatzes. 
Der Werkzeugeinsatztrager 1. der an dem oberen Schenkel 50 vorgesehen ist, ist 
an dem Arbeitsende eines StdBels 9 angeordnet. Zur BefesHgung eines 
Werkzeugeinsatzes in dem Werkzeugeinsatztrager 1 kann ein Befestigungsmittel. 
beisplelsweise eine Schraube 8, vorgesehen sein. Der StOBel 9 ist in einer 
vorzugsweise geschlossenen FUhrung. die von gegenOberliegenden Wandungen 
10 am oberen Schenkel gebildet wird, fQr eine geradlinige Bewegung in einer 
Arbeitshubrichtung (Pfeil 3) gefOhrt. Der StoBel 9 umfaBt vorzugsweise einen 
ArbeitsstOBel 13 und einen HubstoBel 14, die in Arbeitshubrichtung 
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gegeneinander verschiebbar sind, urn einen Gmnd-Vorschub des SteSels 9 
verandem zu kdnnen. Die Anordnung von HubstoBel 14 und ArbeltsstGBel 13 
zueinander erfolgt derart, daU der HubstoBel 14 eine Innenschale bildet, auf der 
der Hubst6BeH4 als eine AuSenschaie mit grSBerer innerer iSchalenlinge ais die 
Innenschale parallel zur FQhrung des StoBels 9 verschiebbar ist. Die den 
Schalenflachen abgewandten Seiten des HubstoSels 14 und des ArbeitsstSSels 
13 bilden zusammen einen schlittenartig zwischen den Wandungen 10 gefOhrten 
StoBel 9. 

Der HubstdBel 14 ist mit dem ArbeitsstdBel 13 Qber eine Verstelleinrichtung, die 
von einer Verstellspindel 16 gebildet werden kann, verbunden. Die Verstellspindel 
15 weist ein AuBengewinde auf, das mit einem zugehfirigen Inhengewinde im 
ArbeitssteBel 13 und im HubstOBel 14 zusammenwirkt. Das Gewinde der 
Verstellspindel 15 fQr den ArbeitsstOBel 13 weist eine andere Orientierung des 
Gewindegangs auf als das Gewinde der Verstellspindel 15 fQr den HubstoBel 14. 
Zudem ist die Steigung der Verstellspindel 15 fQr den ArbeitsstoBel groBer als die 
Steigung fur den HubstoBel. Durch eine Drehung der Verstellspindel 15 nahern 
sich somit der ArbeitsstdBel 13 und der HubstoBel 14 in Arbeitshubrichtung an 
Oder werden voneinander wegbewegt. Betatigt wird die Verstelleinrichtung durch 
einen von auBen zuganglichen Drehknopf 35. 

Zur Venrastung der Steliung der Verstellspindel 15 kann eine Qber einen 
Sprengring 36 gesicherfe, konzentrisch um die Verstellspindel 15 angeordnete 
Rastscheibe 37 vorgesehen sein. die mit der Verstellspindel 15 In EIngriff steht. 
Bei einer Drehung der Verstellspindel 15 wird die Rastscheibe 37 gedreht. Zur 
Venrastung sind in der Rastscheibe 37 umfSnglich angeordnete Ausnehmungen 
vorgesehen, in die eine Rastfeder 38 eingreifL Die Rastfeder 38 ist Ober einen 
Gewindestift 39 im ArbeitsstdBel 13 fixiert. 
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Das In den Fig. 3 bis 8 dargestellte zwelte AusfQhrungsbeispiel des Werkzeuges 
unterscheWet sich von dem in Fig. 1 und 2 dargestellten und vorstehend 
bescliriebenen ersten Ausfulirungsbelspiel lediglich durch eine andere Ausbildung 
der Betatigungseinrlchtung fur die VerBtellelniichtung zur 
Grundvorschubanpassung des StoBels 9, die hier von einer 
Innensechslcantschraube 40 gebildet wird. Ober eine Offnung im GehSuse ist die 
lnnensechsl<antscliraube 40 zuganglich. Sie weist ein AuBengewinde auf. das mit 
einem entsprechenden Innengewinde im ArbeitsstSSel 13 und im Hubstiiftol 14 
zusammenwirkt. Durch eine Dreliung der Innensechslcantschraube 40 n&hem sich 
der Arbeitsstoliel 13 und der HubstSBel 14 in Bewegungsrichtung an oder warden 
voneinander wegbewegt. Im Bereich des Arbeitsst6Bels 13 wird die 
Innensechskantschraube 40 von einer Reduzlemiutter 41 umgeben. die durch 
einen Gewindestlft 42 Im ArbeitstoBel 13 fixiert ist. Die Reduziermutter 41 bildet 
mit dem Kopf der Innensechskantschraube 40 eine Rasteinrichtung. Im Qbrigen 
gelten die vorstehenden AusfQhrungen zum ersten AusfQhrungsbeispiel hier 
entsprechend. 

Die nachfolgenden AusfQhrungen zum Antrieb und weiteren Ausgestaltung des 
Werkzeuges gelten fQr das erste AusfQhrungsbeispiel der Fig. 1 und 2 ebenso wie 
fUr das zweite AusfQhrungsbeispiel gemaB Fig. 3 bis 8. 

FQr einen elektromotorischen Antrieb, der zum AusfQhren eines Arbeitshubes auf 
den StoBel 9 des mindestens einen Werkzeugeinsatztrdgers 1 wirkt, ist ais 
Antriebsglied eine von einer Welle 32 eines Motors 31 treibbare Kurvenscheibe 21 
vorgesehen, die einen Zwangslauf eines Hubgliedes steuert. das von einer 
Schwinge 16 gebildet wird. Die Schwinge 16 ist urn eine feststehende Achse 16.1 
senkrecht zur Arbeitshubrichtung des StdBels 9 schwenkbar gelagert. Die 
Schwinge 16 ist nach Art eines zweiarmigen Hebels ausgebildet und weist zwei 
Enden 17. 18 auf. Ein freies zur Obertragung eines Arbeitshubes vorgesehenes 
Ende 17 der Schwinge 16 steht mit dem StoBel 9 in Eingriff. Die Anordnung des 
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Endes 17 am StdQel 9 erfblgt Qber ein Lager 19 in einer GleitfQhrung, wodurch ein 
Schwingungswinkei des Endes 17 der Schwinge 16 gegenQber einem StaUelweg 
in Arbeitshubrichtung ausgeglichen wird. Dazu ist das Ende 17 der Schwinge 16 
zylihderfOrrhig Oder kalbttenf5rfnig ausgebildet uhd gelenkiartig in derri l_ager 19 
angeordnet. das senkrecht zur Arbeitshubrichtung des Std&els 9 gegenQber 
diesem in der Gleitfuhmng verschiebbar ist. Bei einer Schwenkbewegung der 
Schwinge 16 erfShrt der gefUhrte Steftel 9 eine translatorische Bewegung. 

Wird das in dem StoRei 9 gelagerte Ende 17 der Schwinge 16 In der in Fig. 1 und 
Fig. 3 dargesteliten Position nach oben geschwenkt, wird der Std&el 9 nach oben 
bewegt. Wenn das In dem Std&ei 9 gelagerte Ende 17 der Schwinge 16 In die in 
Fig. 1 und Fig. 3 dargestelite Position wieder nach unten geschwenkt wird, wird 
der StoKel 9 nach unten bewegt. Ein maximaler Hub des StO&els 9 ist durch die 
Schwenkbewegung der Schwinge 16 einstellbar. 

Das In dem Std&el 9 gelagerte Ende 17 der Schwinge 16 ist fQr eIne mogllchst 
lineare KraftObertragung vorzugsweise im wesentiichen mittig im St6Ce\ 9 
bezQglich einer durch die Wandungen 10 gebildeten FQhrungsbahn gelagert. 

Altemativ kann der Eingriff zwischen Schwinge und Std&el auch dadurch erfolgen, 
daB der StdBel einen Zapfen aufweist, der von einem Ende der Schwinge 
aufgenommen wird. 

Die Schwinge 16 erfdhrt einen Zwangslauf, der von der Kun/enscheibe 21 
gesteuert wird. Dazu w3lzt sich das andere Ende 18 der Schwinge 16 in einer 
Kurvenbahn 20 um einen Kurvenscheibenkem 12 der Kurvenscheibe 21 ab. 
Dieses Ende 18 der Schwinge 16 ist dazu vorzugsweise zapfenfOrmig ausgebildet 
und in einem Innenring 22 Qber Nadelroilen 23 gelagert. Der innenring 22 ist in 
einer vorzugsweise nutfdnnig ausgeblideten Kurvenbahn 20 aufgenommen. Der 



9 



Innenring 22 und die Nadeirolien 23 bilden fDr das zapfenfOrmige Ende ein 
buchsenfdrmiges Walzlager. 

Die Schwirige 16 kann Endeh 17. 18 aulweisen, die an unterschiedlich lahgen 
Armen befestigt sind. Vorzugsweise ist der Arm der Schwinge 16, der das mit dem 
Stofiel 9 in Eingriff stehende Ende 17 tragt, kQrzer ausgebildet als der Arm. der 
das an der Kun/enscheibe 21 zwangsgefQhrte Ende 18 der Schwinge 16 tragt. 

Die Kurvenscheibe 21 ist urn eine feststehende Drehachse 26 drehbar 
angeordnet. die senkrecht zur Arbeitshubrichtung des Std&els 9 liegt und 
vorzugsweise senkrecht zur Schwenk-Achse 16.1 der Schwinge 16 liegt. Die 
Kurvenbahn 20 veriauft geschlossen urn die Drehachse 26 der Kun/enscheibe 21. 
Die Kurvenbahn 20 besitzt einen vom Kurvenscheibenkem 12 deflnierten Hub H 
fDr das Ende 18 der Schwinge 16. Da die feststehende Achse 16.1 der Schwinge 
16 versetzt zur Drehachse 26 der Kurvenscheibe 21 angeondnet ist. besitzt die 
Kurvenbahn 20 auch eine unterschiedliche inklination bezUglich der Drehachse 26 
der Kurvenscheibe 21. 

Durch einen Hub H kann der Stoftelweg fur einen Arbeitshub eingestellt werden. 
Durch einen wahibaren Versatz der Achse 16.1 der Schwinge 16 gegenOber der 
Drehachse 26 der Kun/enscheibe 21 in Arbeitshubrichtung kann en-eicht werden. 
daB am Ende des Arbeitshubs, d.h. beim Enreichen des maximalen Vorschubs des 
StoBels 9, die Schwinge 16 im wesentlichen senkrecht zur Arbeitshubrichtung 
geschwenkt ist. d.h. gemaB Fig. 1 und Fig. 3 im wesentlichen horizontal steht. 

Mit der Ausgestaltung der Kurvenbahn 20 der Kurvenscheibe 21 ist die 
Schwenkbewegung der Schwinge 16 und damit die lineare Bewegung des StoBels 
9 im Arbeitshub beeinfluBbar. Durch die FQhrung des in der Kurvenscheibe 21 
gelagerten Endes 18 der Schwinge 16 ist es mogllch, die Bewegung des StoBels 9 
vorzugeben. und zwar beziiglich des Vorschubweges als auch der 
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Vorschubgeschwindigkeit, wodurch beispielsweise eine schnellere Kraflentlastung 
gegenQber einer Kraftbelastung im Arbeitshub oder umgekehrt erfolgen kann. 
Neben dem maximalen Hub H des Kurvenscheibenkems 12 kann namlich der 
Gradient der Kurve individuell gewahit werden, wbfdr die' Kurveriverlaufabschhifte 
12.1 und 12.2 benachbart des maximalen Hubs H genutzt werden konnen. 

Fig. 5a und 5b zeigen die Schwinge 16 am Ende eines Arbeltshubes in der 
Arbeitsposition. Dazu ist das Ende 18 vom maximalen Hub H entlang des 
Kurvenabschnitts 12.2 abgewaizt worden. Der Kurvenabschnitt 12.2 zeigt 
ausgehend von dem plateauf6rmigen Kurvenabschnitt 12.3 des maximalen Hubs 
H einen zunachst stellen Anstleg. der bis zu dem in Fig. 5b dargestellten Ende des 
Arbeltshubes dann abgeflacht und in einem KurvenstQck 12. 4 endet, das in Fig. 
5b das Ende des Arbeltshubes definiert. namlich RDckstellung aus dem 
maximalen Hub H. Der Kurvenabschnitt 12.1 ist gegenQber 12.2 insgesamt steil. 
Hierdurch kann erreicht werden. da& dann, wenn groBe Kraftmomente 
aufeubringen sind, der Vorschub langsamer erfolgt als der Ruckhub. AuBerdem 
kOnnen werkstQckbedingte Eigenschaften der zu bearbeitenden Wericstucke durch 
Gestaltung des Verlaufs der Kun/enbahn 20 berucksichtigt werden. Vorzugsweise 
umfaBt die Kurvenbahn 20 nur einen maximalen Hub H. Altemativ konnen auch 
mehrere maximale HQbe bel einer Umdrehung vorgesehen sein. 

Die Kurvenscheibe 21 ist vorzugsweise Qber einen Nadelkranz 24 in eInem 
Lagening 25 um eine Drehachse 26 gelagert. Die Kurvenscheibe 21 ist ortsfest 
Qber eine Aniaufscheibe 27 und einen Klemmflansch 28 In einem Gehduse fixlert. 

Die Kurvenscheibe 21 weist einen um den Mittelpunkt umlaufenden 
innenzahnkranz 29 auf. der mit eInem Zahnrad 30 in Eingriff steht. Das Zahnrad 
30 ist von einem als Getriebemotor ausbildbaren Motor 31 Qber eine Welle 32 
drehbar. Die relative Lage des Zahnrads 30 und des Motors 31 ist vorzugsweise 
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ortsfest. Dazu kann der Motor 31 fixiert und das mit der Welle 32 verbundene 
Zahnrad 30 Qber ein Waizlager 33 ortsfest gelagert sein. 

Gernau eirier nicht dargestellten Ausbilduiig der Erflndurig kann die 
Kurvenscheibe auch eine Kurvenbahn aufweisen. die von einem Nockenfolger an 
dem der Kurvenscheibe zugewandten Ende abgetastet wird. In diesem Falle ist 
die Schwinge gegen die Kurvenscheibe federvorgespannt. 

Fig. 3 zeigt das Werkzeug mit einer Schwinge 16. die sich am Ende des 
Arbeitshubes befindet. wie dies auch die FIguren 5a und 5b zeigen. 

Fig. 4 zelgt das Werkzeug mit einer Schwinge 16. die aus dem Arbeitshub 
zurOckbewegt ist und bei der der Werkzeugsatz geeffhet 1st Die Offhung des 
Werkzeugsatzes Ist zusammen mit dem Arbeitshub des Std&els 9 Qber den 
Schwenkwinkel der Schwinge 16 gesteuert durch die Kun/enscheibe 21 
einstellbar. in dieser Position kSnnen zu bearbe'itende WerkstOcke zwischen die 
Werkzeugeinsatze 4. 5 der WerkzeugelnsatztrSger 1, 2 gebracht werden. 

Fig. 7 zeigt das Werkzeug mit einem StSBel 9, dessen ArbeitsstdSel 13 In eine 
oberste Stellung gegenCiber dem HubstOSel 14 verschoben ist und damit eine 
kleinste einstellbare Grundvorschubstellung des StdBels 9 fDr einen Arbeitshub 
definiert. 

Fig. 8 zeigt das Werkzeug mit einem Std&el 9, dessen ArbeilsstoBel 13 in eine 
unterste Stellung gegenQber dem HubstaUel 14 verschoben Ist und damit eine 
graBte einstellbare Grundvorschubstellung des StSBels 9 fQr einen Arbeitshub 
definiert. 
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PatentansprUche 

1. Werkzeug zum mechanischen Bearbeiten von WerkstQcken. insbesondere 
zum Fdgen; Wnznieten bder Clincfi^ Blech-. Rohr- oder Profilteileh: mit 
zueinander bewegbaren Werkzeugeinsatztragem. an deren Arbeltsenden 
jewells ein Werkzeugeinsatz eines Werkzeugsatzes befestigbar 1st. und mit 
einem elektromotrischen Antrieb. der zum AusfOhren eines Arbeitshubes auf 
elnen StSGel mindestens eines Werkzeugeinsatztragere wirkt. dadurch 
gekennzeichnet. da& der Antrieb als Antriebsglied eine von einer Welle (32) 
eines Motors (31) treibbare Kurvenscheibe (21) umfaBt. die einen Zwangslauf 
eines Hubgliedes steuert. das von einer urn eine feststehende Achse (16.1) 
senkrecht zu einer Arbeitshubrichtung des bewegbaren 
Werkzeugeinsatztragers (1. 2) schwenkbar gelagerten Schwinge (16) gebildet 
wird, deren freies Ende (17) einen in Arbeitshubrichtung gefQhrten StOBel (9) 
bewegt. 

2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet. daB der St6Bel (9) des 
angetriebenen Wericzeugelnsatztragers (1) ein einen Schwlngenwlnkel 
gegenOber einem StdBelweg ausglelchendes Gleitlager (19) aufweist. das ein 
fiir eine BewegungsQbertragung zylinderi'onnig ausgebildetes freies Ende (17) 
der Schwinge (16) aufhimmt. 



3. Wericeug nach Anspruch 1 oder 2. dadurch gekennzeichnet. daB die 
Schwinge (16) von einem zweiamilgen Hebel gebildet wird. dessen 
Hebelarmlangen zur Einstellung eines bestimmten StdBelweges wahlbar sind. 

4. Wericzeug nach Anspruch 3. dadurch gekennzeichnet. daB die Hebelarme 
unterschledlich lang sind. 
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5. Werkzeug nach Anspruch 3 oder 4. dadurch gekennzeichnet, daB der das 
fireie Ende (17) tragende Hebelarm der Schwinge (16) kUrzer ausgebildet ist 
als der an der Kurvenscheibe (21) sich mit seinem Ende (18) abwalzende 
andere HebiBVanfn der Schwinge (16). 

6. Werkzeug nach einem der AnsprQche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
das mit der Kun^enschelbe (21) in Eingriff stehende Ende (18) der Schwinge 
(16) zapfenfannig ist und in einer nutformig ausgebildeten Kurvenbahn (20) 
der Kurvenscheibe (21) gelagert ist. 

7. Werkzeug nach Anspaich 6, dadurch gekennzeichnet, daB das zapfenfSrmige 
Ende der Schwinge (16) Qber einem innenring (22) mit Nadelrollen (23) sich 
an der Kurvenscheibe (21) abwSlzt. 

8. Werkzeug nach einem der AnsprQche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet. daB 
die Schwenkachse (16.1) der Schwinge (16) senkrecht und mit Versatz zu 
einer Drehachse (26) der Kurvenscheibe (21) veriaufk. 

9. Werkzeug nach einem der AnsprQche 1 bis 8. dadurch gekennzeichnet, daB 
der StoSel (9) einen ArbeitsstoBel (13) und einen HubstOBel (14) umfaBt, die 
Qber eine Verstelleinrichtung gegeneinander in Arbeitshubrichtung 
verschiebbar sind. 

10. Werkzeug nach Anspruch 9. dadurch gekennzeichnet, daB Qber ein Gewlnde 
mit unterschiedllchen Steigungen der Verstelleinrichtung Im Bereich des 
ArbeitsstSBels (13) und des HubstoBels (14) eine VerSnderung einer 
Grundvorschubeinstellung des StdBels (9) erfolgt. 



11. Werkzeug nach einem der AnsprQche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Kurvenbahn (20) der Kurvenscheibe (21) Gradientenveriaufe besltzt. wobei 
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der Gradientveriauf fQr einen Vorw3rtshub anders als der Gradientenverlauf 
fQr einen RQckhub eines Arbeitshubs ist. 

2; Werkzeug nach einem der AfispfQche 1 bis 11 . dadufch gei<ennze1chnet, daS 
der obere und untere Schenkel (11. 50) die Schenkel einer Handzange bilden, 
wobei der untere Schenkel (11) Qber ein Gelenk (34) anretierbar abkiappbar 
ist. 
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